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(57) Abstract 

The invention relates to a vehicle pan (8), 
comprising an airbag device and a support (7). 
Coverings (3) are connected to the airbag device. 
Before the airbag is deployed, said coverings are 
arranged in an opening in the support (7) in a rest 
position, at least essentially flush. After the airbag 
device has been deployed, the coverings are moved 
away from the occupant, into a pullback position 
at least essentially behind or in the vehicle part, by 
an appropriate mechanism (4). The support and the 
coverings have a combined surface layer (9) in the 
direction of the occupant. Connection devices by 
which means the surface layer (9) is permanently 
connected to the coverings and/or the mechanism in 
the area of the coverings (3), at least adjacent to 
parts of the periphery of the opening are provided. - 
The invention also relates to a method for producing 
a vehicle part of this type. 

(57) Zusammcnfassung 

Die Erfindung betrifft ein Fahrzeugieil (8) 
mit einer Airbagvorrichtung und einem Trager (7), 

wobei an die Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtungen (3) gekoppelt sind, die vor einer Auslosung der Airbagvorrichtung in einer Ruhelage 
zumindest im wesentlichen bundig in einer Offnung in dem Trager (7) aufgenommen sind und infolge einer Auslbsung der Airbagvorrichtung 
mittels einer Mechanik (4) von einem Insassen weg in eine Ruckzugslage zumindest im wesentlichen hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht 
werden, und wobei der Trager und die Abdeckeinrichtungen zum Insassen hin eine gemeinsame OberflSchenschicht (9) aufweisen. Dabei sind 
Verbindungseinrichtungen (10) vorgesehen, mittels denen die Oberflachenschicht ,(9) im Bereich der Abdeckeinrichtungen (3) wenigstens 
benachban Teilen des Umfangs der Offnung fesi mit den Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanik verbunden ist. Die Erfindung betrifft 
weiterhin ein Herstellungsverfahren filr ein Fahrzeugteil. 
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Fahrzeugteil mit einer Airbagvorrichtung und Herstellungsver- 
fahren fur ein solches Fahrzeugteil 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Fahrzeugteil mit einer Airbagvor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Her- 
stellungsverf ahren fur ein solches Fahrzeugteil nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 11. 

Moderne Fahrzeuge enthalten Armaturenbretter und Lenkrader, in 
denen Airbagvorrichtungen integriert sind. Damit bei einem Un- 
fall ein Gassack einer Airbagvorrichtung aus einem Armaturen- 
brett oder Lenkrad austreten kann, sind in letzterem Abdeck- 
einrichtungen, wie z.B. Klappen enthalten, die sich vor oder 
wahrend einer Entfaltung des Gassackes offnen. 

Beispielsweise wird in den auf den vorliegenden Erfinder zu- 
ruckgehenden alteren deutschen " Patentanmeldungen 
DE 197 26 878.1 und DE 197 33 896.8 eine • Airbagvorrichtung mit 
ruckziehender oder ruckziehenden Klappe(n) als Abdeckeinrich- 
tungen beschrieben. Weiterhin befassen sich die auf den vor- 
liegenden Erfinder zuruckgehenden alteren deutschen Anmeldun- 
gen DE 197 12 782.7, DE 197 26 878.1, DE 197 33 896.8, 
DE 298 08 317.5 und DE 298 09 554.8 allgemein mit Airbagvor- 
richtungen und deren. Ausloseverf ahren. 

Auf alle vorgenannten alteren Anmeldungen wird hiermit Bezug 
genommen, und dadurch sind' insbesondere alle Merkmale, die 
sich auf die ruckziehbare Klappe(n) oder allgemein ruckziehba- 
ren Abdeckeinrichtungen der darin offenbarten Airbagvorrich- 
tungen beziehen in den vorliegenden Unterlagen vollumf anglich 
auf genommen . 



WO 99/6 J 288 



-2 - 



PCT/DE99/01564 



in der Praxis ist eine Airbagvorrichtung, wie sie in den alte- 
ren deutschen Patentanmeldungen DE 197 26 878.1 und 
DE 197 33 896.8 angegeben sind; in ein Fahrzeugteil mit emem 
Trager integriert, wobei die' an die Airbagvorrichtung. gekop- 
pelten Abdeckeinrichtungen vor einer' Auslbsung der Airbagvor- 
richtung in einer Ruhelage zumindest im wesentlichen biindig m 
einer Offnung in dem Trager aufgenommen sind und infolge emer 
Auslosung der Airbagvorrichtung mittels einer Mechanik von ex, 
nem Insassen weg in eine Ruckzugslage zumindest im wesentli- ■ 
chen hinter oder in das" Fahrzeugteil gebracht werden, und. wo- 
bei der Trager und die Abdeckeinrichtungen zum Insassen bin--, 
eine gemeinsame Oberf lachenschicht aufweisen. 

Bei einer Airbagvorrichtung mit einziehbaren .Abdeckeinrichtun- 
gen wie z.B. einer oder zwei Klappen, werden sich im Normal, 
fali die Abdeckeinrichtungen, da sie fest mit der .Ruckziehme- 
chanik verbunden sind. zuruckziehen lassen. Dabei besteht 3 e- 
• doch die Gefahr, daS zwischen der Oberf lachenschicht, die. aucfa 
als AuSenhaut bezeichnet werden kann. und -den .Abdeckeinrich- 
tungen abreifct. Ist, wie es haufig ublich ist, / «^ ch ££* 
Oberf lachenschicht einerseits und .dem- Trager und- den Ab.decx- 
einrichtungen andererseits Schaummaterial enthalten, so kann. 
die Verbindung zwischen der AuSenhautund.de, Schaummaterial 
und/oder zwischen ' dem Schaummaterial und den Abdeckeinrichtun- 
gen abreifien. Die kann dann dazu fuhren, daS. von .dem Gas sack 
bei seiner Entfaltung Telle der AuGenhaut und/oder ggf . des 
Schaummaterials nach "aufien zum Insassen hin gestofcen werden,. 
und ein fierumf liegen vonlosen Partikeln ist- nicht. ausge- 
schlossen. Dies begrundet eine Gefahrdung. des/der Insassen, . 

Es ist daher das Ziel, ein Fahrzeugteil mit einer Airbagvor- 
richtung sowie ein Herstellungsverf ahren fur ein solches Fahr- 
zeugteil anzugeben, urn eine erhohte Sicherheit im ,Falle einer 
Auslosung der Airbagvorrichtung zu gewahrleisten . . 
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Dieses Ziel wird vorrichtungsmaSig mit einen Fahrzeugteil mic 
einer Airbagvorrichtung nach dent Anspruch 1 erreicht. 

Bei einem solchen Fahrzeugteil mit einer Airbagvorrichtung und 
einem Trager sind an die Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtungen 
gekoppelt, die vor. einer Auslosung der Airbagvorrichtung in 
einer Ruhelage zumindest- im wesentlichen bundig in einer Off- 
nuhg in dem Trager aufgenommen sind und inf olge einer Auslo- 
sung der Airbagvorrichtung mittels einer Mechanik von einem 
Insassen weg in eine Riickzugslage zumindest im wesentlichen 
hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht werden, und weisen 
der Trager und die Abdeckeinrichtungen zum Insassen hin eine 
gemeinsame Oberf lachenschicht auf . Ferner sind Verbindungsein- 
richtungen vorgesehen, mittels denen die Oberf lachenschicht im 
Bereich der Abdeckeinrichtungen wenigstens benachbart Teilen 
des Umfangs der Offnung fest mit den Abdeckeinrichtungen 
und/ oder der Mechanik verbunden ist. . . 

■Durch'diese Mafcnahmen wird bei dem erf indungsgemaEen Fahrzeug- 
teil gegenuber dem. Stand der Technik als weitere Verbesserung 
verhindert; dafc sich durch das Ruckziehen der Klappe oder ail- 
gemeih der" Abdeckeinrichtungen letztere von der Oberf lachen- 
schicht trennen . und Teile der Oberf lachenschicht und/oder ei- 
nes eventuell zwischen der Oberf lachenschicht einerseits unc 
dem Trager und den Abdeckeinrichtungen andererseits enthalte- 
nen Schaummaterials abtrennen und herumf liegen. konnen . 

Die Erf indung 1 ist insbesondere, jedoch nicht ausschliefelich , 
bei einem Fahrer- oder Lenkrad-Airbag oder einem Beif ahrerair- 
bag mit einziehbarer Abdeckung anwendbar . Die entsprechenden 
Fahrzeugteile sind somit das Lenkrad bzw. das Armaturenbrett 
eines- Fahrzeuges, wobei beispielsweise auch Seiten-, Dach- 
oder Sitzverkleidungen geeignet ausgestattet werden konnen, urn 
an alien gewunschten oder erf orderlichen Orten 
in einem Fahrzeug Airbags vorsehen zu konnen. 
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Gemafceiner bevorzugten Weiferbildung" der Erf indung. 1st be, • 
dem Fahrzeugteil vorgesehen, da*" die Oberf lachenschxcht ent- 
sprechend der Form der Offnung und/oder der Abdeckexnrxchtun- 
gen mit Schwachungen oder Dunnstellen versehen ist. Dadurcn 
wird in vorteilhafter Weise ein gezieltes und leichtes Au.rex- 
fien der Oberf lachenschicht wenigstens um die Abdeckexnrxchtun- 
gen herum beim Ruckziehen der Abdeckeinrichtungen und/oder 
Entfalten des Gassackes erreicht. '' 

Insbesondere ist es bei einem Fahrzeugteil nach der Erf indung 
vorteilhaft. wenn die Abdeckeinrichtungen wenigstens.zwer 

Klappen -enthalten, und wenn vorzugsweise weiterhxn dxe Ober- 
fiacLnschicht im Bereich ' zwischen den Klappenmxt Schwachun- 
gen Oder Dunnstellen versehen ist- Mehrere Klappen fuhren zu 
Lnem magllchst schnellen und leichten Offnen was durch dxe 
' erleichterte Reifibarkeit . der Oberf lachenschxcht zwxschen exn- 
zeinen. Klappen weiter unterstutzt wird. 

Bevorzugt. ist es, wenn Schwachungen oder Dunnstellender Ober- 
f lachenschxcht nicht auf deren im ins Fahrzeug exngebauten^ 
' zustand den. Insassen zugewandten Sichtseite wahrnehmbar s_nd. 
D adu,ch. wird ein angenehm und wertvoll erscheinendes AuSeres 
der Oberf lachenschicht erreicht. 

Die Schwachungen oder Dunnstellen. konnen ,ber ihren V^laUf 
gleichmafcige oder stellenweise , insbesondere regelmaExge, Ma 
ferialdannstellen und/oder Perf orationen und/oder 
rationen des Materials enthalten. Damit kann xn vortexlhaf ter 
We e in .Abhangigkeit vom Material der ^^T^ 
deren Dicke far ein optimales ReiEverhalten der Oberf laches 

schicht gesorgt werden. 

ft. Rahmen einer bevorzugten. Ausgestaltung der 
vorgesehen, daS die Verbindungseinrichtungen an der Oberf la 
chenschicht ang.br.chf oder ausgebxldete. vorzu 
gral ausgebildete Stege und/oder Lappen • enthalten , dxe mxt- den 
Abdeckeinrxchtungen und/oder der Mechanik verbunden sxnd. Dxes 



WO 99/61288 



- 5 - 



PCT/DE99/01564 



hat den Vorteil, daft solche Verbindungseinrichtungen ohne zu- 
satzliche Teile .direkt bei der Herstellung der Oberf lachen- ' 
schichtmit gefertigt werden konnen . 

Alternativ oder zusatzlich kann bei dem erf indungsgemaften 
Fahrzeugteil vorgesehen sein, daft die Verbindungseinrichtungen 
Gewebematerial enthal.ten, das fest verbunden ist mit oder erit- 
halten ist in oder umgeben ist von dem Material der Oberf la- 
chenschicht und mit den Abdeckeinr ichtungen und/oder'der Me- 
chanik verbunden .ist . Dadurch kann in vorteilhaf ter Weise auch 
in Abhangigkeit von z.B. Platz- und Haltbarkeitserf oirdernissen 
eine ausreichend dauerhafte und feste Verbindung zwischen der 
Oberf lachenschicht und den Abdeckeinrichtungen ' erreicht ■" 
werden 

Die vors tehend . angegebene Ausf uhrungsmdglichkeit der Erfindung 
kann dadurch wei tergebildet werden, daft das Gewebe von den Ab- 
deckeinrichtungen bis uber den Umfang der Of fnung des Tragers 
hinaus reicht, und/oder daft das .Gewebe ggf . auch zumindest 
teilweise im Bereich. von . Schwachungen oder Dunnstellen langs 
.des :Umfangs der Of fnung. des Tragers vorgesehen ist . Damit laEt 
sich der Vorteil erreichen, daft die Oberf lachenschicht in 
nicht unterstutzten Bereichen, wie z.B. Fugen zwischen Trager- 
und Abdeckeinrichtungsteilen, oder ggf. in Bereichen der 
Schwachungen oder Dunnstellen nicht einf alien kann, was die 
Ansehnlichkeit der sich den. Insassen bietenden Oberf lache ver- 
bessert-. ...... 

Die Varianten der . Erf indung mit einem Gewebe als zumindest Be- 
stanteilder Verbindungseinrichtungen kann dadurch weiterge- 
bildet werden, daft die Oberf lachenschicht aus einer Deck- 
schicht und einer Unterschicht besteht, und daft das Gewebe in- 
nerhalb. der Deckschicht oder zwischen der Deckschicht und der 
Unterschicht liegt. Durch die Erfindung wird der zweiteilige 
•Aufbau der Oberf lachenschicht , wie er' heute teilweise ublich 
ist,-. fur eine einf ache und feste Anbindung des Gewebes der 
Verbindungseinrichtungen an die Oberf lachenschicht genutzt. 
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Gemafc einer weiteren Fortbildung der . Erf indung konnen im Be- 
reich des Urnfangs. der Of fnung Trennhilf eeinrichtungen vorgese- 
h en sein,: die bei einer Bewegung.der Abdeckeinrichtungen aus 
ihrer Ruhelage. die .Oberf lachenschicht zumindest in Berexchen 
zwischen dem Trager und den Abdeckeinrichtungen schwachen 
und/oder durchtrennen . Damit wird das Reifien der Oberf lachen- 
schicht beim Zuruckziehen der Abdeckeinrichtungen welter er- 
leichtert. Solche -Trennhilf eeinrichtungen konnen so angeoronet 
■ werdeni da. sie auch bei .einem. Aufprall. eines Insassen aur dxe 
daruber liegenden .Bereiche des Fahrzeugteils ohne exnen scnut- . 
•zenden Airbag keine Gefahr fur den insassen darstellen. Bex- 
spielsweise k6nnen entsprechende Stege oder Rahmen vorgesenen 
werden, die sich bei einem Aufprall eines Insassen zwxschen 
letzteren und die Trennhilf eeinrichtungen schxeben.. 

Wiebereits weiter oben angegeben wurde, kann im Rahnien der 
Erfindung zwischen der Oberf lachenschicht einersexts und aem 
Trager und den Abdeckeinrichtungen andererseits Schaununaterxa. 
enthalten sein, wobei dann die Verbindungseinrichtungen zwx- 
schen der Oberf lachenschicht einerseits und dexn Trager unc aen 
^deckeinrichtungen andererseits. durch das Schaurnrnaterxal nxn- 
durchgehen. Derartiges Schaunrrnaterial fuhrt zu erne. 
me riGefuhl bei der Beruhrung der Oberf lache ernes solchern^en 
ausgestatreten Fahrzeugteils und stellt ferner bex erne, auf- 
prall auf letzteres eine zusatzliche dampfende Schutzschxcnt 
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i m Rahmen der Erfindung wird ferner zur Erreichung des der 
"tzteren zu Grunde liegenden • Ziels ein Herstellungsverf ahren 
far ein Fahrzeugteil ges.chaffen, das eine Airbagvorrxchtung 
und einen Trager enthalt, wobei an die Airbagvorrxchtung Ab- 
und erne.. y . , die vor eine r Auslosung aer 

deckeinrichtungen gekoppelt sxnd. dxe vo ■• f .n^-n 
Airbagvorrichtung in einer Ruhelage zunrindest . xm wesentlxcnen 
bUndig in einer Of fnung in- dem Trager aufgenpnunen sxnd una xn- 
f olge einer Auslosung der Airbagvorrxchtung mxttels exner Me- 
chanik von einem Insassen weg in eine Ruckzugslage zumxnoest 



WO 99/61288 



- 7 - 



PCT/DE99/01564 



im wesentlichen hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht wer- 
den, und wobei fur den Trager und die Abdeckeinr ichtungen eine 
gemeinsame Oberf iachenschicht hergestellt wird*. Erf indungsge- 
ma£ wi'rd weiterhin die Oberf Iachenschicht mittels Verbindungs- 
einrichtungen im Bereich' der- Abdeckeinrichtungen .wenigstens 
benachbart Teilen' des Umfangs der' Of fnung fest mit den Abdeck- 
einrichtungen und/oder der Mechanik verbunden..- 

Auch durch dieses Verfahren wird beim Ge'genstand der : vorlie- 
genden Erfindung verhindert, da£ durch das Ruckziehen der Ab- 
deckeinrichtungen Teile der Oberf Iachenschicht oder AuKenhaut 
und ggf.'eines Schaummaterials losgelost und herumgeschleudert 
werden konnen. Dies fiihrt zu einer erhohten Sicherheit bei der 
Auslosung der Airbagvorrichtung.' - .* " .*.. 

Im speziellen befafct sic'h die vorliegende Erfindung spmit auch 
mit Techniken zum Verbinden einer Aufienhaut mit Abdeckeinrich- 
tungen bei einer Airbagvorrichtung mit einziehbaren Abdeckein- 
richtungen . Aus der speziellen Verbindung der Aufienhaut mit 
dem klappentrager ' ergeben sich bestimmte Hers tellungsyerf ahren 
des Fahrzeugteils . 

Analog zur vorrichtungsmafiigen ' Realisierung des -welter oben . 
angegebenen Ziels, sind auch : bei dem durch die Erfindung ge-. 
schaffenen Herstellungsverfahren fur'ein Fahrzeugteil Weiter,- 
bildungen mdglich/ fur die' dieselben Vorteile gelten,, ; wie fur 
die entsprechenden Vorrichtungsv'arianten . ■ , 

Die Oberf Iachenschicht kann beispielsweise entsprechend der 
Form der Of 'fnung und/oder der Abdeckeinrichtungen mit- Schwa- 
chungen oder Dunnstellen versehen werden . . Wenn .die Abdeckein- 
richtungen wenigstens zwei Klappen enthalten, kann die Ober- 
f Iachenschicht im Bereich zwischen den Klappen- mit Schwachun- 
gen oder Diinnstelleri versehen werden. Diese 'Versionen konnen 
dadurch weitergebildet werden, da£ die ' Schwachungen oder Diinn- 
stellen liber ihren Verlauf gleichmafeig oder s tell enweise, ins- 
besondere reg'elmafiig, durch Mater ialdunnstel len und/oder Per- 
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forationen und/oder Mikroperf orationen des Materials herge- 
stellt werden. 

Eine andere bevorzugte Ausgestaltung des Herstellungsverf ahren 
fur ein Fahrzeugteil nach der Erfindung bestehf darin, da£- als 
Verbindungseinrichtungen an der Oberf lachenschicht Stege 
und/oder" Lappen angebracht oder ausgebildet, vorzugsweise in- 
tegral ausgebildet, werden, die mit den Abdeckeinrichtungen 
und/oder der Mechanik verbunden werden. Zusatzlich oder alter- 
nate kann vorgesehen sein, daS die Verbindungseinrichtungen 
Gewebematerial enthalten, das f est verbunden wird mit oder • . 
eingebracht wird in oder zwischengelegt wird zwischen Material 
der Oberf lachenschicht und mit den Abdeckeinrichtungen 
und/oder der Mechanik verbunden wird. Bei der letzteren Vari- 
ante kann das Gewebe von den Abdeckeinrichtungen bis iiber den 
Umfang der Of fnung des Tragers hinaus vorgesehen werden, 
und/oder kann das Gewebe ggf . auch zumindest teilweise im Be- 
reich von Schwachungen oder Dunnstellen langs des Umfangs der 
Sffnung des Tragers vorgesehen werden. Wenn die Oberflachen- 
schicht aus einer Deckschicht und einer Unterschicht gebildet 
wird, kann das Gewebe innerhalb der Deckschicht oder zwischen 
der Deckschicht und der Unterschicht vorgesehen werden. 

Auch kann verf ahrensma&ig vorgesehen' sein, dafc im Bereich des 
Umfangs der Offnung Trennhil f eeinrichtungen angeordnet werden. 
die bei einer Bewegung der Abdeckeinrichtungen aus ihrer Rune- 
lage'die Oberf lachenschicht zumindest in Bereichen zwischen 
dem Trager und deh Abdeckeinrichtungen schwachen und/oder 
durchtrennen . 

Ferner ist es imRahmen des erf indungsgemafcen Verfahrens auch 
mdglich, zwischen der Oberf lachenschicht einerseits und dem 
Trager und den Abdeckeinrichtungen andererseits vorzusehen und 
die verbindungseinrichtungen zwischen der Oberf lachenschicht 
einerseits und dem Trager und den Abdeckeinrichtungen anderer- 
seits mit dem Schaummaterial zu umschaumen . 
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Weitere bevorzugte und vorteilhaf te Ausgestaltung der Erfin- 
dung ergeben sich aus den jeweils ab'hangigen Ansprlichen und 
deren Kombinationen sowie den Darstellungen und Erlauterungen 
der Ausfiihrungsbeispiele in der Zeichnung bzw. dem nachfolgen- 
den Beschreibungsteil . . 



10 



Die Erf indung . wird nachfolgend anhand von' Aus f uhrungsbeispie- 
len unter Eezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert, in 
der : 



Fig. : 1. 



ein grundsatzliches Schema einer riick- 
ziehenden Airbagklappe" in einem Quer- 
schnitt zeigt, * 



15 



Fig. 2 



schematisch ein erstes Ausf uhrungsbei- 
spiel eines Fahrzeugteils gemafi der vor- 
liegenden Erf indung ausschnittsweise' im 
Schnitt ,darst.ellt , 



20 



25 



30 



Fig.. .3... 



Fig . r. 



4a und 4b 



einen Zustand bei einer Ausfiihrung eines 
Herstellungsverf ahrens fur ein zweites 
Ausf uhrungsbeispiel eines Fahrzeugteils 
gemafi der vorliegenden Erf indung in ei- 
ner schematischen Schnittdars tellung il- 
lustriert, 

zwei. um, 90° verschiedene schematische 
.Schnittansichten eines Zustandes bei ei- 
ner anderen Ausfiihrung eines Herstel- 
lungsverf ahrens fur ein drittes Ausfuh- 
rungsbeispiel eines , Fahrzeugteils gemaS 
der vorliegenden Erf indung verdeutlicht , 



35 



:Fig. .5 



eine schematische teilweise Schnittdar- 
stellung des zweiten Ausf uhrungsbei- 
spiels eines Fahrzeugteils gemafe der 
vorliegenden Erf indung ist, 
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• eine schema tische. teilweise Schnittdar- 
stellung- eines - vierten Ausf uhrungsbei- 
spiels eines Fahrzeugteils gemafc der 
vorliegenden Erfindung zeigt, 

Fig. 7, 8 und 9 in schemat ischen Schnit tdarstellungen 

" ■ ' . " - • drei Zustande>. bei einer weiteren Au.sf.tth- 

«*■ . rung eines Hers tellungsverf ahrens fur 

ein flinftes Ausf uhrungsbeispiel eines 
• : . Fahrzeugteils gemaS der vorliegenden Er- 

: ■ findung verdeutlicht , 

Fig. 10a, b und c schematise*! ein Ausf Uhrungsbeispiel fur 

ein Gewebe zur Verbindung der Oberfla- 
chenschicht einerseits und der Abdeck- 
einrichtungen und des Tragers anderer- 
seits eines erf indungsgemafien Fahrzeug- 
teils als perspektivische Gesamtansicht 
sowie von zwei Detaildarstellungen, und 



Fig. ' 11 



eine schematische teilweise Schnittdar- 
■stellung eines fiinften Ausf uhrungsbei- 
spiels. eines Fahrzeugteils gernafc der 
vorliegenden Erfindung zeigt. 



in den einzelnen Abbildungen der Zeichnung sind gleiche oder 
ahnliche oder gleich oder ahnlich wirkende Telle oder Baugrup- 
penmit denselben Bezugszeichen versehen. Dadurch und durch 
die' Art der Darstellung erschliefien . sich dem Fachmann solche 
Telle Oder Baugruppen und deren Wirkungen und Funktionen be- 
ziiglich einzelner Darstellungen auch dann, wenn hierauf nach- 
folgend nicht im einzelnen eingegangen wird. Ferner konnen.An- 
gaben im f olgenden Text durch die Darstellungen in der Zeich- 
nung auch dann zugeordnet werden, wenn keine gesonderten Be- 
zugszeichen verwendef werden bzw. enthal.ten . sind . Ferner er- 
laubt die vergleichende Betrachtung der einzelnen Figuren so- 
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wie die detaillierte Betrachtung jeder Figur selbst auf Grunc 
deren Dars tellungen eine eindeutige -Zuordnung von Teilen una 
Merkmalehi auch wenn diese nicht in jeder bzw. der jeweiligen 
Figur gekennzei-chnet "sind . 

Die Fig. 1 zeigt eine ein grundsatzliches Schema eine Airbag- 
vorrichtung 1- mit ruckziehender .oder ruckziehenden Klappe(n) 2 
als Abdeckeinrichtungen 3 in einem Querschnitt analog der 
technischen Lehre in den fruheren Patentanmeldungen 
DE 197 26 878. 1 und DE 197 33 '896.. 8, die durch die Bezugnahme 
weiter oben in der Einleitung dieser Beschreibung beziiglich 
dieser und weiterer Aus ! gestaltungen einer Airbagvorrichtung 1 
mit rtickziehbaren Abdeckeinrichtungen 3 vollumf anglich hier 
auf genommen ist . ' 

Die Abdeckeinrichtungen -3 sind an . eine Mechanik 4 angeschlos- 
sen, mittels der sie aus einer Ruhelage A (siehe oben links in 
der Fig. 1) in eine Riickzugslage. B .( siehe unten rechts in der 
Fig. 1) gebracht werden, wenn die . Airbagvorrichtung 1 ausge- 
lost wirdv Wenn sich- die -Abdeckeinrichtungen 3 in der Riick- 
zugslage B befinden kann ein Gassack 5 ungehindert durch eine 
Of fnurig 6 in einem Trager . 7 des mit der Airbagvorrichtung 1 
versehenen Fahr zeugteils 8 austreten und sich zum Schutz eines 
Insassen'"(nicht' gezeigt) entf al ten . - Der Trager 7 und die Ab- 
deckeinrichtungen 3 sind mit. einer Oberf lachenschicht 9 uber- 
zogen . 

Der Erf indung liegt die Idee . zu Grunde, Oberf lachenschicht 
oder AuJSenhaut 9 einerseits und den Trager . 7 und die Abdeck- 
einrichtungen 3 andererseits ausreichend fest miteinander zu 
verbinden. * * • / 

'"Ein erstes Ausf iihrungsbeispiel hierfur ist in der Fig. 2 ge- 
zeigt, In der schematisch ein erstes Ausf Uhrungsbeispiel eines 
FahrzeugteiTs gema£ der vorliegenden Erf indung ausschni ttswei- 
se'im Schnitt dargestell t ist. Verfahrens- und herstellungs- 
technisch wird in die Oberf lachenschicht oder GieEhaut 9 im 
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noch flussigen Zustand mit einem Forms tempel (nicht .gezexgt) 
im Bereich der Abdeckeinrichtungen 3 . nahe dem Umf ang. der Off- 
nung 6 ein Gewebestuck 10 eingedruckt, das. dann mit . der Ober- 
f lachenschicht Oder Haut 9 verbackt . An der Klappe 2, dxe m- 
sofern auch als Innentrager bezeichnet .werden kann, .sind Fang- 
haken 11 angeformt, wie z.B. an- oder auf gespritzt . Wird zwx- 
schen die Oberf lachenschicht 9 einerseits und. die Klappen 2 
und den Tracer 7 andererseits Schaummaterial 12 in der Schaum- 
fluSrichtung (Pf.il O ' eingebracht , so wird das Gewebe 10 mxt- 
genommen und gegen den Fanghaken 11 gespult, bleibt an letzte- 
rem hangen und verhakt sich dort. Nach den Festwerden des 
Schaummaterials 12 ist die oberf lachenschicht 9 mit der Klappe 
2 mittels des Gewebes 10 fest verbunden. das somit Verbxn- . 
dungseinrichtungen 13 darstellt. 

Naturlich- sind auch rein mechanische Bef estigungen des Gewebes 
10 moglich, indem man es z.B. vor dem. Schaumen durch Ausspa- 
rungen (nicht gezeigt) in der Klappe 2 steckt und mechanxsch 
fixiert. Das Gewebe 10 kann auch ein gespritztes Gxtter oder 
ahnliches sei'n. - 

in" der Fig .- -2 ist noch ein Laser- oder Messerschnitt .14 veran- 
schauiicht. mittels dem der Trager 7. und die Klappe 2 nachdem 
sie integral hergestellt wurden, in gewunschter und ^f *- 
licher Weise getrennt werden, so da* sich die Klappe 2 mxttels 
der Mechanik 4 von der Offnung 6 wegziehen lafit (ve.rglexche 
Fig ' 1) -Ferner ist ein Schaumeintritt 15 gezeigt .. durch den 
das 'schaummaterial 12 im -flussigen Zustand , zwischen die Ober- 
f lachenschicht 9 einerseits und die Klappen 2 und den Trager 7 
andererseits eingebracht wird. : ■ . 

Die Fig 3 verdeutlicht einen Zustand bei.einer. Ausfuhrung ei- 
nes tterstellungsverfahrens fur ein.zweites Ausf uhrungsbeispxel 
eines Fahrzeugteils gemafi- der vorliegenden Erfindung in exner 
schematischen Schnittdarstellung . Hier ist ein besonders her- 
gestelltes Werkzeug 16 fur die oberf lachenschicht .oder Gxe£- 
haut 9 der im vorliegenden Fall' das Fahrzeugteil 8 verkorpern- 
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den Instrumehtentafel im kritischen Ausschnitt des Ubergangs 
des Tragers 7 der Instrumententaf el zur Klappe 2 der Abdeck- 
einrichtungen 3 gezeigt. In eine Galvanoform 17 wird in ubli- 
cher Weise das Material der Oberflachenschicht oder GieShaut. 9 
eingebracht. Eine Besonderheit .der vorliegenden Erfindung ist 
das' bewegliche- Werkzeug .16, das auch als Einsatz bezeichnet 
werden kann und'einen Kanal 18 enthalt, an dem rippenartig 
GieShautlappen 19 und 20 entstehen,- indem der Einsatz oder das 
Werkzeug 16 als" Hohlkorper bei. dem ProzeS zum Gelieren der 
GieShautlappen 19 und 20 entsprechend geheizt und gekuhlt 
wird/ In den Bereichen ohne Gelierung wird das Werkzeug 16 
durch eine Zwischenschicht 21 thermisch isoliert und daruber 
mit einem Kanal 2 2 abgedeckt , der Kuhlmedium 23 f uhrt . 

Dieses bewegliche Werkzeug 16 ist an der Stelle, an der sich 
im Falle eines Onfalls mit Auslosung der Airbagvorrichtung 1 
die Oberflachenschicht oder GieShaut 9 trennen soil, mit einem 
eingesetzten Messer 24 versehen. Eine Alternative ist, daS mit 
dem" Messer 24 eine exakte Restdicke der Oberflachenschicht 
oder GieShaut 9 dadurch hergestellt wird, daS beim ProzeS der 
Werkzeug oder der Einsatz 16 bis gegen die Galvanoform 17 ge- 
fahren' wird, ' AnschlieSend wird von dieser "Nullage" der Ein- 
'satz 16 exakt'z'.BV-lasergesteuert auf eine Spaltbreite ent- 
sprechend 'der Restdicke- von beispielsweise einem oder wen i gen 
zehntel Mil lime tern z-uruckgef ahren , Somit wird durch das Mes- 
ser 24 eine Schwachung oder DUnns telle 26 in. der Oberflachen- 
schicht oder GieShaut 9 hergestellt. Die Restdicke. der Ober- 
flachenschicht oder GieShaut 9 an der Schwachung oder Dunn- 
stelle 26 ist so bestimmt, daS einerseits die Haltbarkeit der 
Oberflachenschicht oder GieShaut 9 ausreichend fest. ist und 
andererseits die ZerreiSbarkei t bei einer Airbagvorrichtungs- 
auslosung ihfolge eines ' Unf alls ausreichend gut ist. Die Bewe- 
' gung" desMessers-24 kann vor, wahrendoder nach dem Geliervor- 
gang der Oberflachenschicht 9 stattfinden. 

Die Fig. 4a und 4b zeigen zwei. urn 90° verschiedene schemati- 
sche Schnittansichten eines Zustandes bei einer anderen Aus- 
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fvihruna' eines Herstellungsverf ahrens fur ein drittes Ausfuh- 
rungsbeispiel eines Fahrzeugteils gemaS der vorliegenden Er- 
findung.. Die Ansicht der Fig. 4b ergibt sich in Blickrichtung 
des Pfeils D- in der Fig. 4b. Das Werkzeug 16 weist bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel ein ■• Perf oriermesser ; 24a auf, das gegen 
die Galvanoform 17 gedruckt wird und dann stuckweise den 
Durchflufc des Materials der Oberf lachenschicht 9 zulafit und 
dadurch die Oberf lachenschicht 9 linienformig perforiert, um 
eine entsprechende Schwachung oder Dunnstelle 26 zu erzeugen. 

Die Fig. 5 is t eine schematische teilweise Schnittdarstellung 
des zweiter. Ausf uhrungsbei spiels eines Fahrzeugteils gemafe der 
vorliegenden Erf indung und zeigt die Oberf lachenschicht 9 mit 
-den GieShautlappen 19 und 20 verbaut in einem als Instrumen- 
tentafel ausgebildeten Fahrzeugteil 8 mit einer Airbagklappe 
2 Die GieShautlappen 19 und 2 0 werden dazu in Lage positio- 
niert mit Haltelochern 27 versehen, durch die z.B. Niete 28 
gesteckt werden. Halteleisten 29 klemmen die Giefihautlappen 19 
-und 20 zwischen dem Instrumententaf eltrager 7 und dem Klappen- 
trager oder der- Klappe 2 ein. Die Fig. .5 zeigt weiterhin die 
Mechanik 4 und deren Anbindungen an die ubrige Airbagvorrich- 
tung (nicht gezeigt) . . Die Mechanik 4 fuhrt entsprechend aen 
Pfeilen E und F bei Auslbsung der Airbagvorrichtung eine Eewe- 
gung- durch und nimmt dabei die Klappe 2 von einem vor der In- 
strumententaf el sitzenden Insassen aus gesehen nach hrnten 
mit der somit die die Sichtseite der Instrumententaf el bil- 
denden Oberf lachenschicht 9 sieht. In der Mitte 30 am StoB der 
beiden bei dem in der Fig. 5 gezeigten Ausf uhrungsbeaspxel 
vorgesehenen.Airbagklappen 2 wird die gleiche Technik des 
Schneidens oder Schwachens zur Kerstellung einer Schwachung 
oder Dunnscelle 26 angewendet, wie sie zuvor beschrieben 
wurde. GieShautlappen sind hier nicht erf orderlich. da drese 
Stelle zumindest im wesentlichen nur auf Zug und nicht au: 
"Zugscherung". beansprucht wird. 

Die Ausfuhrungsform in der Fig. 5 enthalt Klappen 2 aus Ther- 
moplast. Sinngemafi sind ahnliche und zumindest gleich wirkende 
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Ausfuhrungen aus verschiedenen anderen Konstruktionen machbar , 
wie beispielswe'ise aus Aluminiumblech : 

Die Fig. 6 zeigt eine schematische teilweise Schnittdarstel - 
5 lung eines'vierten Ausf uhrungsbeispiels eines Fahrzeugt'ei Is 

gemaS der vorliegenden Erfindung. Dabei •• handel t es sich urn' ei- 
ne weitere Alternative der^ Problemlosung' fur den Fa-11, daS aus 
Kostengrunden der Trager 7 der hier als Fahrzeugteil 8 exem- 
plarisch gezeigten Armaturentaf el und' die Klappe * 2 der Abdeck- 

10 einrichtungen 3 einstuckig gefertigt werden sollen. Hier wird 
ein Lappen 31 der Oberf lachenschicht oder GieShaut 9 wie zuvor 
beschrieben hergestelit. Mittels Stahzen oder ahnlichem wird- 
der Lappen 31 derart mit Lochern 32 versehen, v da£ diese z'u .Ha- 
ken 33 passen, die an der Klappe 2 angebrach't sind. Der 

15 SchaumfluS gemaS Pfeil C (vergleiche hierzu auch Fig . 2 ) spiilt 
den Lappen 31 mit seinen Lochern 32 in die Haken 33." Selbst- • 
verstandlich konnen die Lappen 31 auch aridersartig • eingehangt 
werden. Anstelle des Lappens 31 kann wahrend des Gelierprozes- 

ses der Oberf lachenschicht oder Giefetiaut -9 auch ein netzarti- 

• \ .... m ^-i • • , .. .... 

20 ges. Gewebe in letztere eingedruckt werden, das sich dann eben- 

so in Haken "33 verhangt (vergleiche Fig." 2). Die 'einstuckig ..• 

mit dem Trager 7 "ausgebildete Klappe 2 muS dann,- wie heute 

technisch Oblich, rundum, z.B. mittels eines * Lasers , ' vorge- 

schnitten werden. Selbstverstandlich gilt diese Techhik auch, 

25 wenn die Gieiihaut, wie heute fur verschiedene Ein- 'oder' Zwei- 

komponentenmaterialien iiblich, ohne wechselnden Temper a tur ein - 

flufe hergestelit wird. 

Nachfolgend wird eine Alternative der Herstellung- einer ein-' 
3 0 ziehbaren Airbagklappe erlautert, ' indem ein Gewebe als Verbin- 
dungseinrichtungen an oder in der GieShaut z.B. einer Armatu- 
rentaf el einerseits und an der Klappe der Abdeckeinrichtungen 
der Airbagvorrichtung andererseits befestigt wird. Methoden • 
der Faltung, der Vorschadigung und des Einlegens werden darge- 
35 stellt. Als Weiterentwicklung dient ein Gewebe zusatzlich der 
Vermeidung von Einf allsteilen der Folienschwachung . Als zu- 
satzliche Hilfe kann ein Schneiderahmen' verwendet ' werden , der 
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15 



das Durchtrennen der beispielsweise 'durch eine Folie gebilde- 
ten Oberflachenschicht unterstutzt - 

Die Fig- 7. 8 und 9 verde'iitlichen in schematischeh Schnittdar- 
stellungen drei Zustande bei einer weiteren Ausfuhrung eines 
Herstellungsverfahrens fur ein funftes Ausf uhrungsbeispiel ei- 
nes rahrzeugteils gemafi der vorliegenden Erfindung. 

in der Fig 7 ist die Giefihauf 9, wie zunehmend ublich, aus- 
einer Deckschicht 34 und einer Unterschicht 35 hergestellt . In 
diesem Fall wird ein Gewebe 10 ausreichender Zugf estigkeit , 
wahrend des Gelierens der Deckschicht 34 mittels eines Einle.- 
gewerkzeuoes 36 eingebracht- Das bei* Verf estigen der Deck- 
schicht 34 soH.it an letztere angeklebte Gewebe 10 wird dann 
mit der Unterschicht 35 " zugedeckt, und die gesamte Oberfla- 
chenschicht..oder Giefihaut 9 ausreichend verfestigt.-, :• 

Das Einlegewerkzeug' 36 verlegt das Gewebe 10 in einer. Falte. 37 
und verhindert gleichzeitig im spateren •■Durchrei&bereich" axe 
Aufbringung der Unterschicht 35 auf die Oberschicht 34.. Das , 
Gewebe 10 ist derart in einer Falte 37 verlegt, daS es are • 
Oberflachenschicht oder GieShaut 9 durch ihreMm Bereich der 
Falte 37 dcppelte Lage in der im Bereich der Falte 37 gebilde- 
ten Sollbruch-.oder -reiSlinie verstarkt-, damit kern "Ernfal- 
25 len" der Oberflachenschicht cder Giefihaut 9 in der geschwach- 
ten Linie zur Bildung einer Schwachung oder Dunnstelle 26 ., 
stattfindet. Das Verhindern des Aufbrlngens der Unterschicht 
3 5 mit dem Einlegewerkzeug 36 entlang des - DurchreiSbereiches " 
erspart das Einschneiden der Oberflachenschicht oder Grefchaut 
9 wie es' z.B. bei den in den Fig. 3 sowie 4a und" 4b gezeigter. 
Ausfuhrungsbeispielen zur Bildung einer Schwachung oder Dunn- 
stelle 26 eingesetzt wird. 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel geiriaS der Fig. 7 wird somit ein 
Gewebe 10 zwischen der Deckschicht 34 und der Unterschicht 3, 
der Oberflachenschicht oder GieShaut 9 wahrend • deren Herstel- 
lungsprozeS plaziert. Das Einlegewerkzeug 36 legt das Gewebe 
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10 derart ein, da£ sich eine Gewebefalte 37 als Abstlitzfalte 
bildet, die eine Verstarkung der Schwachung oder Diinnstelle 26 
darstellt, die weiterhin noch durch Weglassen der Unterschicht 
35 linienformig entlang der Kante.der Klappe 2 der Abdeckein- 
richtungen 3 durch entsprechende Plazierung des Einlagewerk- 
zeugs 36 gesohwacht wird. _ 

Die Fig. 6 zeigt die dem GieSwerkzeug 17 entnommene Giefchaut 9 
mit dem. Gewebe 10, der Gewebefalte 37 und der Aussparung 38 in 
der Unterschicht 35 in einer Dars.tellung in zur Fig. 7 analo- 
ger Gr6£e und in einer vergrofcer ten Darstel lung . 

In -der 'Fic\ 9 1st der Zusammenbau der einzelnen Kompon'enten in 
dem Fahrzeugteil 8, wie z.E. einer Armaturentaf el ', gezeigt; 
Das Gewebe 10 wird zwischen der Airbagklappe 2 und dem Armatu- 
rentafeltrager 7 verlegt, wie in der Fig. 9 gezeigt ' ist. Hier- 
bei sorgen die halbhotien Wande 39 und 40 dafiir, da£ das 
Schaummaterial den Bereich des Armaturentaf eltragers 7 und der 
- Airbagklappe. 2 zum.leichten Of fnen.. der letzteren weitgehend in 
Einzel feile separieren. Ein beispielsweise experimehtell zu - 
ermitte-lnder. Schaumdurchgang 41 sichert die Stabilitat der 
Einheit .Airbagklappe 2 und Armaturentaf eltrager 7. 

Das aus dies em Zusammenbau herauss tehende Gewebe 10 z/B. wird 
•mit- *der Airbagklappe 2.verklebt und/oder mit der" an letzterer 
zu befestigenden Mechanik 4 verklemmt und bildefso Verbin- - 
dungseinrichtungen 13 -zwischen der Oberf lachenschicht 9 und- 
der. Klappe 2. , Fur die Alternative, in der der Zugrahmen" in 

• Form- seiner Zugosen. einstockig mit dem Airbagdeckelbbden 'her- 

• gestellt • wird; Jcann das Gewebe nur mit dem Airbeckdeckelboden 
verklebt, verschweifct oder in entsprechend plazierte Haken- 
eingehangi: werden . 

Die Fi'g. '9 zeigt das- in die GieShaut 9 eingelegte Gewebe 10 
■ zwischen dem Armaturentaf el trager 7 und der Airbagklappe 2 
plaziert. .Zwei Wande 39 .und .4 0 sorgen "fur eine abgestimmte 
Trenhung. von Armaturentaf el trager 7 und Airbagklappe 2. Entwe- 
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der sind die Zugosen 42 direkt mit der Airbagklappe 2 verbun- 
den Oder uber einen Zugrahmen 43 verschraubt , vernietet Oder 
verklebt (Eezugszeichen 44 ) . Das Gewebe 10 ist entsprechena 
eingeklemmt oder verklebt. Im beispielsweise durch Roboter 
(nicht gezeigt) fixierten Zustand werden die Bauteile 9, 7 ur.c 
2 miteinander verschaumt. . 

Die Fig 10a, b und c zeigen schematisch ein Ausf uhrungsbei- 
spiel fur ein Gewebe . zur Verbindung der Oberf lachenschicht ei- 
nerseits und der Abdeckeinrichtungen und des Tragers anderer- 
seits eines erf indungsgemafien Fahrzeugteils als perspektiv^- 
sche Gesamzansicht sowie von zwei Detaildarstellungen . Die ' _ 
Fig 10a zeigt ein Gewebe 10, daft anstelle einer Falte^aus 
zwei Gewebezeilen 45 und 46 (Fig. 10b) oder einem einstttcxig 
gewebten Gewebe 10 mit zwei Enden 47 und 48 (Fig. lOO.herge- 
stellt wire. Letzteres Weben wird wie bei der nicht ' genahten 
Herstellunc. von Airbags durchgef uhrt . In bei den Fallen der 
Herstellunc steht ein Gewebesaum 49 uber, der benutzt wire zur 
Stabilisie'rung des Einfallens der Oberf lachenschicht 9 entiar.c 
der Schwachung oder. ReiSnaht 26. Das Gewebe 10 ist dort zurr; 
leichterer- DurchreiSen entsprechend vorgeschadigt oder so . 
k urz daS es von der Oberf lachenschicht 9 weggezogen werder. 
■kann Das ubrige ■ Gewebe 10 ist passend zur Einbringung in aas 
Einlegewerkzeug. 17 zugeschnitten und gefaltet. Beide Gewece- 
halfen sind- an der mittleren DurchreiSstelle getrennt oder 
entsprechend vorgeschadigt . 

Die Fig.' 10a zeigt die Faltung und den Zuschnitt des vorge- 
nannten GewebeslO alternativ derart/ da* es aus zwei Geweoe- 
lagen 45 ur.c 66 (Fig. 10b) oder mit zwei offenen Enden 4, una 
48 wie bei Airbags ublich, gewebt wird.' Die kurzen Enden 49 
dienen bei Einlage der Verstarkung der GieShaut 9 xm ge- 
schwachten Bereich der Schwachung W. An den langen Enden -5 0 
greift die Airbagmechanik (nicht gezeigt) zum Offnender Map 
35 pen (nich^ gezeigt) an. 
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Das Gewebe 10 ist in der Mitte 30 entsprechend getrennt oder 
vorgeschadigt, urn die Airbagklappen 2 offnen zu konnen . Ebenso 
ist der Verstarkungsrand 49 zumAbreiden vorgeschadigt oder 
kurz genug zum Ausreifcen aus der Oberf lachenschicht oder Giefc- 
haut 9 ..... 

Die Fig. 11 zeigt eine schematische teilweise Schni ttdarstel- 
lung eines fiinften Ausf uhrungsbeispiels eines Fahrzeugteils 
gemafc der vorliegenden Erfindung: In der Fig/ 11 ist ein Aus- 
schnitt eines. Armaturentaf eltragers 7 und einer Airbagklappe 2 
gezeigt, bei dem zusatzlich zur Gewebeanbindung der Oberf la- . 
chenschicht oder Giefchaut 9 ein' Folienschneiderahmen als ; 
Trennhilf eeinrichtungen 51 eingelegt ist. Der Folienschnei- 
derahmen 51 wird vqr oder nach dem SchaumprozeS eingelegt bzw. 
gedruckt und erhalt , seine Abstiitzung mit dem Anschrauben des . 
Airbagmodules .(nicht gezeigt).. Der Schneider ahmen 51 wird dann 
rundum in einem entsprechenden Schlitz 52 fixiert und abge-. 
stutzt. Eine .Stutzrippe 53 am Armaturentaf eltrager. 7 1st der- 
art in ;der Lange. abgestimmt, dafc bei einem Kopfauf schlag eines 
Insassen .ein. Abtauchen des* Fo 1 i en schhei der ahmen s 51 -hinter -die 
Oberkante 54 der Stutzrippe 53 moglich ist. 

.Bei -der- Ausf uhrung gemafi der Fig . 11 ist zusatzlich : zur Gewe- 
beeinlage : 10 noch ein Folienschneiderahmen 51 vorgesehen.. Die- 
ser Folienschneiderahmen 51 wird zwischen Armaturentaf eltrager 
7 und Airbagklappe 2 plaziert. Der Folienschneiderahmen • 51. 
wird vor oder nach der Verschaumung eingelegt' oder einge-' . 
druckt. Nach. der Montage des Airbagmodules (nicht gezeigt) ist 
der Folienschneiderahmen 51 rundum in einem Schlitz 52 gela- 

' gert.. Der. Folienschneiderahmen 51 dient dem Durchtrennen der 
verbliebenen Oberf lachenschicht 9 . Bei einem Kopfauf schlag . 
laSt eine Stutzrippe 53 den Folienschneiderahmen -5 1 bis zur 
.Oberkante 54 .der Stutzrippe 53 abtauchen. Die Airbagklappe 2 

:: besteht in diesem Fall alternatives Metall (z.B. Aluminium) 
und ist mit seiner Zugose 42 mit dem Gewebe 10'verklebt. 
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Nachfolgend werden lediglich beispielsweise noch einige bevor- 
zugte Ausgestaltungen der erf indungsgemafcen Airbagvorrichtung . 
ihres Herstellungsverfahrens oder ihres Ausloseverf ahrens an- 
gegeben: 

Es kann ein ein beweglicher Einsatz in einem Werkzeug zur Her- 
stellung von GieShautlappen an einer Gie&haut oder Oberfla- 
chenschicht vorgesehen sein. Ein Einsatzrahmen kann gekuhlt 
und geheizt und isoliert zur gezielten Herstellung von Giefi- 
hautlappen sein./ Ein Einsatz kann derart mit einem eingesetz- 
ten Messer versehen sein,' daS dieses die Gie&haut zwischen den 
Lappenverbindet und fur den Crashfall die GieShaut schwacht . 
Ein' kann' Einsatz derart z.B. lasergesteuert in seiner- Langsbe- 
wegung sein, daS er zuerst gegen die Galvanoschale auf i'Null" 
15 gefahren wird und dann laservermessen exakt die z.B. einen 

oder einige zehntel .Millimeter zuruckfahrt. so daS Haltbarkeit 
und Schwachung der GieShaut optimiert werden. Die Bewegung 
kann vor, wahrend oder nach dem Geliervorgang stattfinden. Em 
Messer kann mit eingekerbter Schneide derart versehen .sein, 
20 daS es auf "Null" gegen die Galvanoschale gefahren -die GieS- 
haut perforiert, d.h. zwischen Schlitzen Stege stehen lafit . 
GieShautlarroen mit Lochern versehen' verfangt sich -an Haken . 
die.am.Airbagklappentrager befestigt sind. Eine Einhangemog- 
lichkeit des GieShaut lappens 'kann durch den gezielten Schaum- 
flufi realisiert werden. Ein Ersatz des GieShautlappens besteht 
z.B. in einem netzartigen Gewebe. das in die GieShaut wahrend 
des. Gelierprozesses eingedruckt wird. 



25 



30 



Der Umfana der Erfindung ist durch die • Ansprttche bestimmt. 
Jegliche Variationen, Modif ikationen und Substitutionen der 
und bei der. Ausfuhrungsbeispielen im Rahmen dessen, was in den 
Anspruchen'angegeben ist und zum Fachwissen geh6rt , . ist von 
der Offenbarung der vorliegenden Unterlagen umfaSt. 
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Anspriiche 



1 . . . Fahrzeugteil *mit einer Airbagvorrichtung und einem ■ 

-Trager, wobei an die Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtun- 
, g en, gekoppel.t sind, -die vor einer Auslosung der Airbag-- 
..vorrichtung in einer ^Ruhelage zumindest im wesentlichen 
.bundig in einer Offnung in dem Trager aufgenommen sind * 
und infolge einer Auslosung der Airbagvorrichtung mitteis 
e i ner Mechanik von einem Insassen weg in eine Ruckzugsla- 
ge zumindest im wesentlichen hinter oder in das Fahrzeug- 
tei.l gebracht werden, und wobei der Trager und die Abdek- 
■ .keinrichtungen. zum Insassen hin eine gemein'same Oberf la- 
chenschicht aufweisen, dadurch gekennzeichnet , daft Ver- 
: bindungseinrichtungen yorgesehen sind, mitteis denen die 
. :: Oberf lachenschicht im Bereich der Abdeckeinrichtiingen we- 
. , nigs tens -benachbart Teilen des Umf angs der" Offnung fest 
mit.-- den Abdeckeinrichtungen und/odef der Mechanik verbun- 
... den • ist 

2. Fahrzeugteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet ; daS 
die Oberf lachenschicht entsprechend der Form der Offnung 
und/oder- der Abdeckeinrichtungen mit Schwachungen oder 

. Dvinnstellen- versehen . ist.. 

3 . Fahrzeugteil. nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, da£ .die. Abdeckeinrichtungen wenigsten's zwei Klappen 
enthalten, und da£ die Oberf lachenschicht " im Bereich zwi- 
schen den Klappen mit Schwachungen oder Dunnstellen ver- 
sehen ist. 



WO 99/61288 



-22- 



PCT/DE99/01564 



Fahrzeugteil nach Anspruc'h- 2 cider 3 , dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Schwachungen oder Dunnstellen uber ihren 
verlauf gleichmalUge oder stellenweise , insbesondere re- 
gelmailige, Materialdiinnstellen und/oder Perf orationen 
und/oder Mikroperf orationen des Materials enthalten. 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Ansprttche. da- 
durch gekennzeichnet , daS die Verbindungseinrichtungen an 
der Oberflachenschicht angebrachte oder ausgebildete . 
vorzuasweise integral ausgebildete Stege und/oder Lappen - 
enthalten, die mit "den Abdeckeinrichtungen und/oder der 
Mechanik verbunden sind. 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet , dafi die " verbindungseinrichtungen 
Gewebematerial enthalten, das fest verbunden ist mit oder 
enthalten ist in oder umgeben ist von dem Material der 
Oberflachenschicht und mit den Abdeckeinrichtungen 
und/oder der Mechanik verbunden ist. .-■ . 

Fahrzeugteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daS 

das C-ewebe von den Abdeckeinrichtungen bis uber den Um- 
fanc der Offnung des Tragers hinaus reicht-, und/oder daS 
das C-ewebe ggf - auch zumindest teilweise im. Bereich von 
' schwachungen oder Dunnstellen langs des Umfangs der Off- • 
nung des Tragers vorgesehen ist. .' 

Fahrzeugteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich- 
net daft die Oberflachenschicht aus einer Deckschicht und 
eine- Unterschicht besteht, und daft das Gewebe- innerhalb 
der Deckschicht oder zwischen der Deckschicht und der Un- 
'terschicht liegt. 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dafi im Bereich des Umfangs der Off- 
nunc Trennhilfeeinrichtungen vorgesehen sind, die ber ei- 
' ne - Bewegung der Abdeckeinrichtungen aus ihrer Ruhelage 
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die Oberf lachenschieht zumindest in Bereichen zwischen 
dem Trager/ und- den ..Abdeckeinrichtungen schwachen und/oder 
• - durchtrennen. . fc . 

10. ■ Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, da£ zwischen der Oberf lachenschieht 
■ einer seits und dem Trager und den Abdeckeinrichtungen an- 
dererseits Schaummaterial enthal.ten ist, und .da£ die Ver- 
bindungseinrichtungen- zwischen der Oberf lachenschieht ei- 

• • nerseits und dem Trager. und den Abdeckeinrichtungen ande- 

rerseits durch * das "Schaummaterial hindurchgehen . 

11. Herstellungsverf ahren fur ein Fahrzeugteil, das eine 
Airbagvorrichtung und einen Trager enthalt, wobei an die 

• Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtungen gekoppelt sind, die 

• "vor einer Auslosung der Airbagvorrichtung in einer Ruhe- 

lage zumindest im wesentlichen bundig in einer Offnung in 
dem' Trager aufgenommen sind und infolge einer Auslosung 
der Airbagvorrichtung mittels einer Mechanik von einem 
Insassen weg in eine Ruckzugslage zumindest im wesentli- 

• -chen'-hinter oder. in das - Fahrzeugteil gebracht werden, und 

• wobei fur den Trager und die Abdeckeinrichtungen eine ge- 
meinsame "Oberf lachenschieht hergestellt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet,' da£ die Oberf lachenschieht mittels Verbin- 
dungseinrichtungen im Bereich der Abdeckeinrichtungen we- 
nigstens benachbart Teilen des Umfangs der Offnung fest 
mit den Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanik verbun- 

• *■ deh wird.- 

12V "Herstellungsverf ahren fur ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
11, dadurch gekennzeichnet , da£ die Oberf lachenschieht 
entsprechend der Form der Offnung und/oder der Abdeckein- 
richtungen mit Schwachungen oder Dunnstellen verseher. 
"wird-. • 

13; Herstellungsverf ahren fur ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
11 oder 12, wobei .die Abdeckeinrichtungen wenigstens zwei 
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Klappen enthalten, dadurch gekennzeichnet , dafc= die Ober- 
flachenschicht im Bereich zwischen den Klappen mit Schwa- 
chungen oder Dunnstellen versehen wird. 



14. 



15 



16 



17 . 



18 . 



Herstellungsverfahren fiirein Fahrzeugteil nach Anspruch 
12 oder 13, dadurch gekennzeichnet , daft die Schwachungen 
oder Dunnstellen uber ihren Verlauf gleichmafcig oder 
stellenweise, ' insbesondere- regelmafcig, durch Material- 
dunnstelleri und/oder Perforationen und/oder Mikroperf ora- 
tionen des Materials hergestellt werden. 

Herstellungsverfahren fur ein Fahrzeugteil nach einem der 
Anspruche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet , daS als Ver- 
bindungseinrichtungen an der Oberf lachenschicht Stege 
und/oder Lappen angebracht oder ausgebildet, vorzugsweise 
integral ausgebildet, werden, die mit den Abdeckeinr 1C h- 
tungen' und/oder der Mechanik verbunden werden. 

Herstellungsverfahren fur ein Fahrzeug.teil nach einem der 
Anspruche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daft die Ver- 
bindungseinrichtungen Gewebematerial enthalten, das fest 
verbunden wird mit oder eingebracht wird in oder zwi- 
schengelegt wird zwischen Material der Oberf lachenschicht 
und mit den Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanik 
verbunden wird. 

Herstellungsverfahren fur ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
16 dadurch gekennzeichnet, daS das Gewebe von den Abdek- 
keinrichtungen bis uber den Umfang der Offnung des Tra- 
gers hinaus vorgesehen wird, und/oder daS das Gewebe ggf . 
auch zumindest teilweise im Bereich von Schwachungen oder 
Dunnstellen langs des Umfangs der Offnung des Tragers 
vorgesehen wird. 

Herstellungsverfahren fur ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, daS die Oberf lachen- 
schicht aus einer Deckschicht und einer Unterschicht ge- 
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bildet.wird,. und da£ das Gewebe innerhalb der Deckschicht 
oder zwischen der. Deckschicht und der Unter'schicht vorge- 
sehen wird.. - \ * 

Hersteilungsverfahren fur ein Fahrzeugteil nach einem der 
Anspruche. 11 bis 18., dadurch gekennzeichnet , da£ im Be- 
reich des Umfangs der Offnung Trennhilf eeinrichtungen an- 
geordnet werden,- die bei. einer Bewegung der Abdeckein- 
richtungen aus. ihrer Ruhelage die Oberf lachenschicht zu- 
mindes: in Bereichen zwischen dem Trager und den Abdeck- 
einrichtungen schwachen und/ oder durchtrennen . * 

Hersteilungsverfahren fur ein Fahrzeugteil nach einem der 
' vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dafi 

zwischen der Oberf lachenschicht einerseits und dem Trager 
*"■ und den Abdeckeinrichtungen andererseits vorgesehen wird, 

und daS. die Verbindungseinrichtungen zwischen der Ober- 

f lachenschicht einerseits und dem Trager und' deh Abdeck- 

einrichtungen andererseits von dem Schaummaterial um- 

- schau-Tt .werden.-. 
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.10-06-1999 


US 


5429784. 


A 


04-07- 


1995 


US 


5527574. 


A 


18-06-1996 


US 


5108128 


A 


28-04- 


•1992 


KEINE 








DE 


19726878 


A 


08-10- 


•1998 


DE 


19733896 


A 


11-02-1999 








EP 


0867346 


A 


. 30-09-1998 












US 


5899488 


A 


04-05-1999 



• Formblan PCT/1SA/210 ( Anhang PaienrtamdioKJuli 19B2) 





DOCKET NO- ssi/wa/o 
SERIAL m- ,10/0^^1 
APPLICANT: htUe*-' 
LERNER AND GP~ENBERG PA. 

PO. 3CX 480 
HOLLYWQC; X R ' 1IDA 33022 
TEL (^4, ..5-1100 



